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Abstract of DE1 01 35411 

The method of making a gas distribution tube 
(1 ) for a motor vehicle airbag involves 
stamping out a flat metal blank which is then 
shaped into a u-section profile. The U-shaped 
cross section is then bent over to form circular 
section tube with a gap which is then closed by 
welding. Exit openings (13) are formed in the 
tube walls to define separating planes for the 
layout. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zur Herstellung von Gasverteilerrohren, insbesondere fur Fahrzeug-Airbags 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 

Gasverteilerrohren, insbesondere fur Fahrzeug-Airbags. 

Die Gasverteilerrohre weisen eine Anschlussmuffe, min- 

destens einen ringformigen Kragen und in Langsrichtung 

gereihte mantelseitige Austrittsoffnungen auf. Erfin- 

dungsgemaS wird der Mantel fur das Gasverteilerrohr als 

ebene Metailplatine ausgestanzt, wobei die Aufcenkontur 

der Metailplatine einer Abwicklung des Gasverteilerroh- 

res entspricht und wobei die Trennebene fur die Abwick- 
lung durch die Austrittsoffnungen gelegt wird. Die ebene 

Metailplatine wird anschlieSend zu einem Profil mit ei- 

nem U-formigen Querschnitt umgeformt. Danach wird 

das U-formige Profil zwischen zwei als Halbschalen aus- 

gebildete Matrizen einer Presse eingesetzt und zu einen 

rohrformigen Haibzeug verpresst, das einen dem Gasver- 
i teilerrohr entsprechenden Querschnittsverlauf und einen 
, noch offenen Langsschlitz aufweist. Der Langsschlitz des 
i rohrformigen Halbzeugs wird schlieGlich verschweifct. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Gasverteilerrohren, insbesondere fur Fahrzeug- 
Airbags, die eine Anschlussmuffe, mindestens einen ring- 
formigen Kragen und in Langsrichtung gereihte mantelsei- 
tige Austrittsoffnungen aufweisen. 

[0002] Gasverteilerrohre, die beispielsweise fur Kopf- 
und Seitenairbags in Fahrzeugen eingesetzt werden, sind 
lange, schlanke Rohre mit einer Mehrzahl in Langsrichtung 
angeordneter Austrittsoffnungen. Die Rohre weisen eine 
Anschlussmuffe zum Anschluss einer Gasquelle sowie ei- 
nen Kragen auf, an dem ein aufblasbarer Sack gegen Abrut- 
schen gesichert wird. Im Rahmen der bekannten MaBnah- 
men werden die Austrittsoffnungen in vorgefertigte, auf 
MaB geschnittene Rohre durch Stanzen eingebracht. Dazu 
muss in das Rohr ein Dorn eingefuhrt werden. Bei der Bear- 
beitung anfallende Spane und Stanzteile mussen sorgfaltig 
entfernt werden, da bereits kleine Partikel bei Auslosung des 
Airbags den sich schlagartig aufblahenden Sack durchschla- 
gen kbnnen. In weiteren Arbeitsschritten werden der ring- 
formige Kragen durch Stauchen angeformt und die An- 
schlussmuffe aufgepresst und vercrimmt. Das Herstellungs- 
verfahren ist aufwendig. Problematisch ist auch das voll- 
standige Entfernen aller Partikel und Spane aus dem Rohr. 
Bedingt durch Storungen im Prozess ist nicht immer sicher- 
gestellt, dass der Kragen die fur eine betriebessichere Funk- 
tion des Gasverteilerrohres erforderlichen Abmessungen 
und Form besitzt. Urn dies sicherzustellen, ist ein enormer 
Priifaufwand notwendig. 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung der eingangs beschriebenen Gasver- 
teilerrohre anzugeben, das eine betriebssichere und einfache 
Fertigung von Gasverteilerrohren ermoglicht, die eine An- 
schlussmuffe, mindestens einen ringformigen Kragen und in 
Langsrichtung gereihte mantelseitige Austrittsoffnungen 
aufweisen. Die nach dem Verfahren hergestellten Gasvertei- 
lerrohre sollen insbesondere fur Fahrzeug- Airbags geeignet 
sein. 

[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch 
ein Verfahren mit den folgenden Verfahren sschritten: 

1.1) Der Mantel fur ein gerades, Querschnittserweite- 
rungen fur die Anschlussmuffe und den Kragen auf- 
weisendes Gasverteilerrohr wird als ebene Metallpla- 
tine ausgestanzt, wobei die AuBenkontur der Metall- 
platine einer Abwicklung des Gasverteilerrohres ent- 
spricht und wobei die Trennebene fiir die Abwicklung 
durch die Austrittsoffnungen gelegt wird; 

1.2) die ebene Metallplatine wird zu einem Profil mit 
einem U-formigen Querschnitt umgeformt; 

1.3) das U-fbrmige Profil wird zwischen zwei als Halb- 
schalen ausgebildete Matrizen einer Presse eingesetzt 
und zu einem rohrfbrrnigen Halbzeug verpresst, das ei- 
nen dem Gasverteilerrohr entsprechenden Quer- 
schnittsverlauf und einen noch offenen Langsschlitz 
aufweist; 

1.4) der Langsschlitz des rohrfbrrnigen Halbzeuges 
wird verschweiBt. 

[0005] Der Langsschlitz des rohrfbrrnigen Halbzeuges 
kann zur Ausrichtung des Werkstiickes in einer Langs- 
schweiBmaschine bzw. zur Ausrichtung des SchweiBwerk- 
zeuges an dem Werkstiick genutzt werden. Die miteinander 
zu verbindenden Enden des Mantels werden zusammenge- 
driickt und verschweiBt. 

[0006] Beide Langsseiten der Metallplatine weisen ein 
Profil mit Vorsprungen und Rucksprungen auf. Die Vor- 



spriinge sind Querschnittserweiterungen des Gasverteiler- 
rohres zugeordnet, Bei derUmformung der Metallplatine zu 
einem Rohr bilden sich aus diesen Vorsprungen der Kragen 
sowie die Anschlussmuffe. Die an den Langsseiten der Me- 
5 tallplatine ausgestanzten Ruckspriinge erganzen sich bei der 
rohrfbrrnigen Umformung zu den Austrittsoffnungen. 
[0007] GernaB einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfin- 
dung wird die Metallplatine in einer Breite ausgestanzt, die 
dem mit der Zahl 17 multiplizierten AuBendurchmesser des 
to Gasverteilerrohres entspricht. Da bei der Bemessung der 
Platinenbreite der AuBendurchmesser des zu fertigenden 
Rohres und nicht die neutrale Phase im Rohrmantel zugrun- 
degelegt wird, ergibt sich ein geringfugiges UbermaB, das 
bei der anschlieBenden SchweiBung der Rohrlangsnaht vor- 
15 teilhaft ist und dazu beitragt, dass fehlerfreie Langsnahte 
entstehen. 

[0008] Die Schenkelenden des U-fdrrnigen Profils werden 
bei der Formgebung zu einem rohrfbrrnigen Halbzeug 
zweckmaBig durch ein in die Matrize eingesetztes Schwert 
20 in einem den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten. An 
dem Langsschlitz des rohrfbrrnigen Halbzeuges kann ein 
SchweiBwerkzeug gefuhrt werden, das die Kontur des Ver- 
teilerrohres nachfahrt und die Langsnaht des Rohres 
schweiBt. 

25 [0009] Gasverteilerrohre, die in Kopf- oder Seitenairbags 
von Fahrzeugen eingesetzt werden, weisen eine Lange auf, 
die haufig zwischen 1 m und 2 m betragt. Die fiir die Ferti- 
gung des Rohres verwendete Metallplatine wird gemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung abschnittsweise 
30 aus einem Metallblech ausgestanzt, wobei die Lange der 
Abschnitte so gewahlt ist, dass die Ubergange im Bereich 
der die Austrittsoffnungen bildenden randseitigen Riick- 
spriinge der Metallplatine liegen. Ungenauigkeiten an die- 
sen Ubergangen sind unschadlich, da im Bereich der Aus- 
35 trittsbffnungen keine SchweiBnaht gebildet werden muss. 
[0010] In einem letzten Arbeitsschritt kann das gerade 
Gasverteilerrohr durch Biegen einen an die Anwendung an- 
gepassten vorgegebenen raumlichen Verlauf erhalten. Fer- 
ner kbnnen in an sich bekannter Weise Befestigungslaschen 
40 angebracht werden. 

[0011] Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, dass die 
Metallplatine einen Abschnitt geringerer Breite aufweist, 
der nach der Umformung der Metallplatine zu einem rohr- 
fbrrnigen Halbzeug eine Querschnittsverengung des Rohres 
45 bildet. 

[0012] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer le- 
diglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
erlautert. Es zeigen schematisch 

[0013] Fig. 1 ein Gasverteilerrohr fur einen Fahrzeug- Air- 
50 bag, 

[0014] Fig. 2 eine Metallplatine zur Herstellung des in 
Fig. 1 dargestellten Gasverteilerrohres, 
[0015] Fig. 3 eine erste Umformung der in Fig. 2 darge- 
stellten Metallplatine in ein U-fbnniges Profil, 
55 [0016] Fig. 4 ein zweiter Umformschritt zur Herstellung 
eines rohrfbrrnigen Halbzeuges aus dem in Fig. 3 dargestell- 
ten Zwischenerzeugnis. 

[0017] Das in Fig. 1 dargestellte Gasverteilerrohr 1 ist fur 
einen Airbag in Fahrzeugen, insbesondere fur sogenannte 
60 Kopfairbags oder Seitenairbags, bestimmt. Es handelt sich 
urn ein langes, schlankes Rohr von 1 m bis 2 m Lange und 
einem Durchmesser von etwa 15 mm. Das Gasverteilerrohr 
1 weist eine Anschlussmuffe 2 zum Anschluss einer Gas- 
quelle sowie einen ringformigen Kragen 3, an dem ein nicht 
65 dargestellter aufblasbarer Sack befestigbar ist, auf. In 
Langsrichtung sind in einer Reihe mehrere Austrittsoffnun- 
gen 4 angeordnet. 

[0018] Der Mantel fur das in Fig. 1 dargestellte, gerade 
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und mit Querschnittserweiterungen fur die Anschlussmuffe 
2 und den Kragen 3 versehene Gasverteilerrohr wird als 
ebene Metallplatine 5 ausgestanzt. Die Metallplatine 5 ist in 
Fig. 2 dargestellt. Ihre AuBenkontur entspricht einer Ab- 
wicklung des Gasverteilerrohres 1, wobei die Trennebene 6 5 
fiir die Abwicklung durch die Austrittsoffnungen 4 gelegt 
worden ist. Entsprechend weisen die Langsseiten der Me- 
tallplatine 5 jeweiis ein Profil mit Vorspriingen 7 und Riick- 
spriingen 8 auf. Die Vorsprunge 7 sind den Querschnittser- 
weiterungen des Gasverteilerrohres, also der Anschluss- 10 
muffe 2 und dem ringfbrmigen Kragen 3, zugeordnet. Die 
randseitig ausgestanzten Ruckspriinge 8 erganzen sich bei 
einer rohrfonnigen Umformung der Metallplatine 5 zu den 
Austrittsoffnungen 4 und bilden die Kanten der AustrittsorT- 
nungen 4. Die Breite der Metallplatine entspricht dem mit 15 
der Zahl II multiplizierten AuBendurchmesser des Gasver- 
teilerrohres 1. Bezogen auf die in der Wandung des Mantels 
yerlaufende neutrale Phase ergibt sich ein geringfiigiges 
UbermaB, das die spatere, fehlerfreie LangsverschweiBung 
des Gasverteilerrohres fordert. 20 
[0019] In einem ersten, in Fig. 3 dargestellten Umform- 
schritt wird die Metallplatine 5 zu einem Profil 9 mit einem 
U-formigen Querschnitt umgeformt. AnschlieBend wird das 
U-formige Profil 9 zwischen zwei als Halbschalen ausgebil- 
dete Matrizen 10, 10' einer Presse eingesetzt und zu einem 25 
rohrformigen Halbzeug 11 verpresst, das einen dem Gasver- 
teilerrohr 1 entsprechenden Querschnittsverlauf und einen 
noch offenen Langsschlitz aufweist (Fig. 4). Der Fig. 4 ent- 
nimmt man, dass die Schenkelenden des U-iormigen Profils 
9 bei dieser Formgebung durch ein in die Matrize 10 einge- 30 
setztes Schwert 12 in einem den Langsschlitz bildenden Ab- 
stand gehalten werden. 

[0020] Der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges 11 
wird anschlieBend, vorzugsweise durch LaserschweiBung, 
verschweiBt. Dabei kann das SchweiBwerkzeug an dem 35 
Langsschlitz gefuhrt werden. 

[0021] Die Metallplatine 5 kann abschnittsweise aus ei- 
nem Metallblech, z. B. einem verzinkten Stahlblech, ausge- 
stanzt werden. Dabei wird die Lange der Stanzabschnitte 
zweckmaBig so gewahlt, dass die Ubergange von einem 40 
Stanzabschnitt zum nachsten im Bereich der die Austritts- 
offnungen 4 bildenden randseitigen Ruckspriinge 8 der Me- 
tallplatine 5 liegen. 

[0022] Das in Fig. 1 dargesteilte gerade Gasverteilerrohr 
erhalt vor dem Einsatz in Fahrzeugen noch einen durch Bie- 45 
gen an die Anwendung angepassten vorgegebenen raumli- 
chen Verlauf. 

[0023] Das erfindungsgernaBe Verfahren zeichnet sich im 
Vergleich zum Stand der Technik durch eine geringere Zahl 
von Arbeitsschritten aus. Es hat den weiteren Vorteil, dass 50 
auch Gasverteilerrohre mit kleinem Durchmesser und gro- 
Ben mantelseitigen Austrittsoffnungen gefertigt werden 
konnen. Insbesondere lassen sich nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren auch Gasverteilerrohre mit einem Innen- 
durchmesser von 12 mm oder weniger fertigen. Die Metall- 55 
platine kann auch einen Abschnitt geringerer Breite aufwei- 
sen, der nach der Umformung der Metallplatine zu einem 
rohrformigen Halbzeug eine Querschnittsverengung des 
Rohres bildet. 

60 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Gasverteilerrohren, 
insbesondere fur Fahrzeug-Airbags, die eine An- 
schlussmuffe (2), mindestens einen ringfbrmigen Kra- 65 
gen (3) und in Langsrichtung gereihte mantelseiuge 
Austrittsoffnungen (4) aufweisen, gekennzeichnet 
durch die folgenden Verfahrensschritte: 



1.1) Der Mantel fiir ein gerades, Querschnittser- 
weiterungen fur die Anschlussmuffe und den Kra- 
gen aufweisendes Gasverteilerrohr wird als ebene 
Metallplatine (5) ausgestanzt, wobei die AuBen- 
kontur der Metallplatine (5) einer Abwicklung des 
Gasverteilerrohres (1) entspricht und wobei die 
Trennebene (6) fur die Abwicklung durch die 
Austrittsoffnungen gelegt wird; 

1.2) die ebene Metallplatine (5) wird zu einem 
Profil (9) mit einem U-fbrmigen Querschnitt um- 
geformt; 

1.3) das U-formige Profil (9) wird zwischen zwei 
als Halbschalen ausgebildete Matrizen (10, 10') 
einer Presse eingesetzt und zu einem rohrformi- 
gen Halbzeug (11) verpresst, das einen dem Gas- 
verteilerrohr (1) entsprechenden Querschnittsver- 
lauf und einen noch offenen Langsschlitz auf- 
weist; 

1.4) der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeu- 
ges wird verschweiBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Metallplatine (5) in einer Breite ausge- 
stanzt wird, die dem mit der Zahl IT multiplizierten Au- 
Bendurchmesser des Gasverteilerrohres (1) entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schenkelenden des U-fbrmigen Pro- 
fils (9) bei der Formgebung zu einem Halbzeug (11) 
durch ein in die Matrize (10) eingesetztes Schwert (12) 
in einem den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten 
werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass an dem Langsschlitz des 
rohrformigen Halbzeuges (11) ein SchweiBwerkzeug 
gefuhrt wird, welches die Kontur des Verteilerrohres 
nachfahrt und die Langsnaht des Verteilerrohres 
schweiBt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Metallplatine (5) ab- 
schnittsweise aus einem Metallblech ausgestanzt wird, 
wobei die Lange der Abschnitte so gewahlt ist, dass die 
Ubergange im Bereich der die Austrittsoffnungen (4) 
bildenden randseitigen Ruckspriinge (8) der Metallpla- 
tine (5) liegen. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das gerade Gasverteiler- 
rohr durch Biegen einen an die Anwendung angepass- 
ten vorgegebenen raumlichen Verlauf erhalt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Metallplatine (5) einen 
Abschnitt geringerer Breite aufweist, der nach der Um- 
formung der Metallplatine zu einem rohrformigen 
Halbzeug eine Querschnittsverengung des Rohres bil- 
det. 
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